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La pre sent e invention con- 
cerne un procedd de fabrication en discontinu de pi&ces moulees 
stratifies en mati&re synth£tique thermoplastique, h noyau 
expansd et peau ou pellicule exterieure non expansee, selon 
5 lequel on injecte dans un moule tout d*abord une partie de 
matifere synth£tique non expansee* puis de la matifere synth£— 
tique contenant tm agent de pressioh, tout en poursuivant 
l 1 injection de mati&re synth^tique non expansee* par une buse 
centrale et une "buse anaxO-aire entourant la buse centrales 

10 1 9 invention concerne ega- 

lement un dispositif pour la mise en oeuvre d"un tel proc^de. 

Le DAS 1 778 457 Merit 
un proced£ de fabrication de pieces moulees a plusieurs cou- 
ch.es , ayant un noyau expanse ei une peau exterieure thermc« 

15 plastique non expansee. Selon ce procdde, on inject e tout 

d*abord dans le moule r un bouchon constitue en une premiere 
matifere f thermoplastique non expansee^ et qui, ne remplit pas 
le moule. Puis, apr&s durcissejnent de la partie centrale de 
ce bouchon de cette premifere charge, on injecte* une seconde 

20 charge de matifere thermoplastique, contenant un agent de pres- 
sion. Cette seconde charge est injectde dans la partie cen- 
trales Le mat&dati de la seconde charge pousse de tout cfctd 
la premifere charge dans le motile, de fa§on h remplir complete— 
ment ce moule. 

25 Selon ce proc£d£ connu, on n 1 

introdu±t la seconde charge qu*apres avoir injectd la premise 
charge pour avoir termini cette injection. Cela entralne sou- 
vent des traces accidentelles h la surface des pieces moulees ' 
texmin^es. Si outre, no taroment dans le cas de pieces mouldes 

30. de forme complexe, il arrive souvent que la charge inject 6e en 
premier lieu, ne soit pas appliqu^e rgguli&rement contre la 
parol du moule par la seconde charge, qui suit et qui contient 
l 1 agent moteur ; bien au contraire, cette charge est £tal£e 
et se d£chire« Cela ne permet pas d* avoir une pellicule ert?3- 

35 rieure, lisse pour la surface* 

Le DOS 2 341 002 d^crit un 
proc£dd d* injection de parties eh mati&re synthetique h surface 
exfc£rieure lisse et h noyau ou cceur poreux. Selon ce proc£d£, 
h la suite de l f inject ion d f une partie de la matifere .synth£ti- 
40 que destin^e h former la surface superficielle lisse, on in- 
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jecte de la matiere synthetique contenant un agent mcteur en 
mftme temps que l f on paursuit 1» injection de matifere syntheti- 
que form ant la surface exterieure lisse. la mati&re syntheti— 
que contenant l 1 agent moteur s f ecoule par la buse centrales 

5 dans le moule alors que la matiere synthetique formant la -sur- 
face exterieure lisse passe par une buse annulaire entourant 
la buse centrale * pour arriver dans le moule • 

Selon ce procede* pendant 
la phase d* injection simultan^e des deux matibres synthetiques 

10 differentest une faible quantity seulement de mati&re synthe- 
tique formant la surface exterieure lisse, peut arriver sur 
la paroi de moule opposde au canal de coulee, de sorte qu.'St 
cet endroit de la pi&ce moulee terminee* appele face apparent e r 
la gaine de la matifere synthetique formant la surface exte- 

15 rieure, est mince et peut mSme §tre d^'chirde • Du cOte adjacent 
du canal d 1 injection* sur la pifece terminee* la gaine est inu- 
tilement epaisse. II n f est pas possible dans ce procede d f agir 
sur l'epaisseur de la gaine formant la surface exterieure 
■ lisse ou d f augmenter la quantity de matifere synthetique for— 

20 mant la surface exterieure lisse* au niveau du cSte en regard 
du canal d 1 injection. 

la presence invention a pour 
but de order un precede de fabrication discontinue de pieces 
mouiees k plusieurs couches de matifere synthetique* ay ant un 

25 coeur expanse et une peau non expansee* et qui sans augment er 
la quantity de matifere synthetique formant la peau non expan- 
see* assure qu f au moins la surface en regard du canal d f injec- 
tion* c , est-Si— dire la surface apparent e de la pifece moulee 
terminee* presents une epaisseur suffisante et surtout une 

30 pellicule non ininterrompue formant une surface exterieure 
lisse* 

A cet effet* !• invention 
concerne am procede du type ci-dessus* caracterise en ce qu 9 on 
injecte la matifere synthetique non expansee h travers la base 
35 centrale et la matifere synthetique contenant I 8 agent de pres- 
sion h travers la buse annulaire dans le moule • 

Gr&ce h ce procede* on 
assure d f une part que la pellicule exterieure non expanses* 
ne soit pas interrompue sur la surface apparente de la pi&ce 
40 mouiee terminee* Par ailleurs* ce precede permet egalement 
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d»agir sur IMpaisseur de ia paLlicaale ncn expansee, au niveau 
de la surface apparent e de la pi'ce moulee p cette action Stant 
simpler 

Selon ee proeSde P on injecte 
5 les deux mati&res synthetiques soit a la m§me Vitesse, soit h 
une Vitesse diffSrente, dans le moule P ce qui ~s*obtient par 
une action correspondante sur les pistons des cyllndres d f in- 
jection# 

L 1 invention concerne egale— 
10 ment un dispositif pour la mise en oeuvre de ce proeede. Ce : 
dispositif qui comporte deux cylindres d 8 injection relids h 
une tSte d. 1 injection munie d'une buse centrale et d«une buse 
annulaire entourant la buse centrale* les buses se commandent 
par des soupapes distinctes, en f onction de la quantite de 
15 matifere synthStique injectee. Gela evite notamment les traces 
h- la surface de la pifece moulee* 

La presente Invention est 
dScrite plus en detail a l*a±de d 9 un exemple de realisation 
represent© sdiematiquement dans, des dessins annexes, dans 
20 lesquels s 

- les figures 1 a 5 rep3?€- 
sentent les diverses phases d» Injection. d f une mati&re gyntke- 
tique thermoplastique dans un moule pour realiser une piece 
moulee dont le coeur est expanse et la peau non expansSe« 

^5 Dans les dessins 9 on a im 

dispositif comportant une tSte d» injection 1, pour la fabri- 
cation de fa<?on discontinue de pieces mouldes a plusieurs 
couches p en matifere synthetique thermoplas^ique, dont le coeur 
est expanse et dont la peau n*est pas expansee j ce dispositif 

30 est represents de fa$on' simplified La tgte 1 est portde par 
un support non represents et est :beli£e a deux cylindres d f in- 
jection p Sgalement non represent es# 

La tSte.d* injection 1 s'apr 
plique sur le canal d> injection 2 d«un mcule 3 qui dans 
35 1* exemple de realisation* comporte une chambre creuse 4 P de 
forme simple pour realiser une pifeee moulee h. plusieurs cou- 
. ches. TJhe douiHe 5 est logee coulissante de f agon axiale 
dans la t8te d* injection 1 ; cette douille 5 regoit a son tour 
une aiguille d 1 injection 5 , mobile axialement. La douilie 5 
40 ainsi que 1» aiguille 6 arrivent jusqu^u niveau de la surface 
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avant de ia tSte a 1 injection 1 et ferment tyjtte^ les deux 
l 1 orifice de sortie de la tSte d'injeetion 1 (figure 1). La 
. douille 5 et 1» aiguille 6 correspondent h des mcyens d*entrat- 
nement distincts, de structure connue, non representee dans le 
5 dessin, permettant un mouvement d'avanee et de re tour de ia 
douille 5 et l 1 aiguille 6 par rapport h la position de ferme- 
ture« 

I6i canal 7 est usir.g dans 
la tSte d'injection 1# Ce canal 7 relie l'un des cylindres 

10 d 1 injection non representee avec la ehambre annul aire 8 en- 
tour ant la douille 5^ Selon la figure \ 9 la ehambre annulaire 
8 est fermee par la douille 5. Entre la douille 5 et 1» ai- 
guille 6 9 on a egalement une ehambre annulaire 9 qui est reliee 
par un passage 1 0 dans la douille 5 au canal 11 de la tSte 

15 d f injection 1 9 en etant reliee h. l'autre cylindre d» injection. 
Pat le canal 1 1 9 on am&ae dans la ehambre annulaire 9 et ainsi 
dans la tSte d 1 injection 1 9 de la matifere synthetique* thermo- 
plastique p non expansde, alors que par le canal 7» on fait 
passer de la matifere synthetique contenant un agent moteur, 

20 dans la ehambre annulaire 8 de la tSte d'injection !• 

Lorsqu'on realise une pifece 
moulee h plusieurs couches 12 ay ant un coeur expansee 13 et . 
une peau exterieure 14 non expansee (figure 5), on procede - 
comme indique h la figure 1 en introduisant par le c axial 11 

25 relie* au cylindre d 1 injection contenant de la matiere synthe- 
tique non expansee* destinde h former la surface exterieure 
lisse, et on utilise le canal 7 relie au cylindre d 1 injection 
contenant le melange de mati&re synthetique et d 1 agent moteur • 
Dfes que les deux cylindres d» injection non representes, sont 

30 mis sous pression, de fagon conue* on actionne le moyen d , en- 
tralnement de l 1 aiguille de fermeture 6 de facon que cette 
aiguille passe de la position de f ermeture representee h la 
figure 1 k la position d , ouverture de la figure 2» Ce mouevre— 
ment otnrre la buse. centrale 15 se tromrant dans la douille 5, 

35 de sorte que la matiere synthetique non expansee p traverse le 
canal 1 1 et la ehambre annulaire 9 pc*ur arriver dans le canal 
d 8 injection 2 du mcule 3 et passer ainsi dans la cavity 4 du 
moule (figure 2) • 

Dha qu»une quantity prede~ 
40 termin^e de matifere synthetique non expanseep se trouve dans 




la cavite 4 du moule, on commande la deuilLe 5 de f a?on yue 
cette douille 5 passe de sa position de feraaeture selon la 
figure 1 dans la position d f ouverture selon la figure 3. Ce 
mouvement ouvre une buse dite "annulaire" 16 (figure 3) entre 

5 la mati&re syntbetique non expansde sortant de la tSte d'in- 
Section 1 et la paroi ext^rieure de 1* orifice d'ouverture de 
la tgte d 'injection 1» Cette buse annulaire 16 est alors tra~ 
vers£e simultanement par la veine de mati&re sgyntbetique non 
expans<Se 17 et une veine 18 entourant la veine 17, et ay ant 

10 une section armulaire ; la veine 18 est composee de matifere 
syntbetique contenant uri agent moteur j 1' ensemble passe par 
le canal d* injection 2 dans la cavite 4 da moule 3* 

les Titesses d'ecoulement 
des deux veine s de mati&re syntlietique peuvent gtre egales ou 

15 diff&rentes, ce'que l*on regie par une action correspondante 
des pistons des cylindres d* injection. Comme la mati&re syn- 
tbetique injectee en premier lieu, refroidit sur les parcis 
du canal d* injection 2 et dans la cavite 4, et que sa viscosite 
augment e ainsi, malgre l f injection de matifcre syntbetique con- 

20 tenant un agent moteur, la matiere syntbetique non expansee, 
forme sur les parois du canal d , injection 2 ainsi que sur la 
paroi adjacente de la cavite 4, une gaine en matiere syntbe- 
tique non expansee ccmme cela est represents a la figure 3* 

Dfes qu*a la paroi de la 

25 cavite 4 en regard du canal d 1 injection 2, il y a une quantite 
suffisante de matiere syntbetique non expansee* on commande 
1 f entrain ement de l 1 aiguille de f ermeture 6, dans la direction 
axial, e, pour la deplacer par rapport au moule 3 et on ferme 
ainsi la buse centrale 15 de la douille 5» A partir de ce me— 

30 ment, seule la mati&re syntbetique contenant I 1 agent moteur, 

passe par le canal d 1 injection 2 dans la cavite 4 du moule et . 
du fait de la decompression et gr&ce 11 1* agent moteur, la ma- 
ti&re syntbetique s 1 expanse et remplit la cavite 4 du moule 3« 
II subsiste ainsi une peau de matiere synthetique non expansee, 

35 sur la paroi interieure du mcule 3 • Bba qu 1 une quantite suffi- 
sante de matiere syntbetique contenant 1» agent moteur r a pen&- 
tre dans la cavite 4, pour remplir la cavite 4, on amfene de . 
nouveau la douille 5 dans la position de x ermeture telle que 
representee k la figure 1 • la fabrication de la pifece moulee 

40 h, plusieurs coucbes 12 est alors termin^e et on amene egaiement 
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X* aiguille 6 ainsi que la douille 5 dans la position de la 
figure 1 • 

Dans le eas oil l'on veut une 
surface de matiere synthetique non expans^e au niveau du point 
5 de separation de la zone d* injection, on laisse l 1 aiguille 6 
dans la position representee b. la figure 4, pendant le mouve— 
ment de f ermeture de la douille 5. Ainsi, on injeets de noup- 
veau de la matiere synthdtique non expansee par la Tmse cen- 
trale 15 dans le canal d»injection 2 (figure 5) • Ceirfce mati&re 

10 synthetique non expansee, pousse la matifere synthetique con- 
tenant 1' agent de pression, et qui restait dans le canal d s in- 
ject ion 2, vers la cavity 4 du moule *5. II ne reste alors que 
de la matiere synthetique non expansee dans le canal d* injec- 
tion 2 (figure 5) • D&s que le canal d 1 injection 2 est rempli 

15 complfetemeiit de mat i fere e(ynth.etique non expansee, l f aigu±H.e 6 
revient de nouveau dans sa position de f ermeture representee 
h la figure 1 • 

GrSce au procede selon 
l , invention qui peimet d , injecter de la mati&re synthetique 

20 non expansee par la "buse centrale et la matibre synthetique 
contenant 1* agent moteur h travers la buse annulaire, dans 
le moule 1 , il est egalement possible le cas eeheant de f a— 
briquer des pieces mouiees qui ont une pell Louie exterieure 
expansee et un noyau non expanse, en matiere synthetique ther- 

25 moplastique* Le pro cede selon 1* invent ion peut egalement frfcre 
utilise pour realiser par une injection centrale, deux ou 
plusieurs pifeces mouiees ou une piece mouiee necessitant 
deux points d f injection du fait de ses grands s dimensions ♦ 

EL en entendu, 1» invention 

30 n^st pas limitee aux ! examples de realisation ci-dessus decrits 
et represent ^s, h partir desquels on pourra prevoir d 1 autre s 
modes et d , autres formes de realisation, sans pour eel a sortir 
du cadre de 1 1 invention. 
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REVE2STDI OAT IONS 

1°) Pr:cede de fabrication 
en discontiau de pieces moul^es stratifies en mati&re syn~ 
tkgtique tb.ermoplasti<iue f b. noyau expanse et peau ou pellicule 
ext&rieure non expansee, selon le<iuel on injeete dans, un moule 
tout d f abord une partie de mati&re synthetique non expansee, - 
puis de la matiere synthetique eontenant in agent ce pression, 
tout en poursuivant i'injection de mat i ere synth^ti^ue non 
expanede* par une buse centrale et une buse annulaire entourant 
la buse centrale, precede caracterise en ce q_u f on injeete la 
matifere eynth^tique non espansde h travers la buse centrale 
(15) et la matifere gynthetique contenant 1' agent de pression 
b. tr avers la buse annulaire (16) . dans, le m^ule (?)• 

2°) Procede selon la reven- 
dication 1 , caracterise «n ce que les deux matieres syntheti- 
ques sont injectees avec la rnSme Vitesse dans le moule (?•)• 

3°) Proc£d€ selon la reven- 
dication 1* caractdris*? en ce c^u'on injeete les deux matl&res 
syntli^tiques avec des vitesses diffdrentes dans le moule (3) • 

4°) Dispositif pour la 
mise en oeuvre du proe£d£ selon la revendication 1 9 se compo« 
sant d*une tSte d« injection relive h deux cylindres dejec- 
tion* la tSte d* injection ayant une buse centrale entourge 
d'une buse annulaire r dispositif - caract&cisd en ce que les 
buses (15* 16) dquipdes chacune d«une soupape a ^ommande dis- 
tincte (5 f 6), sont commandoes en fonction de la quantity de 
mati&re synthdtique injectde. 
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